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(57) Abstract: The invention relates to a method for producing metal strips (1) in a device (2), wherein a metal strip, in particular 
a thin slab, is brought to a desired temperature in an oven (3, 3a, 3b) and/or maintained at the desired temperature, and undergoes a 
{T} rolling process in a rolling mill (4) in the direction of conveyance (R) of the metal strip (1) behind the oven (3, 3a, 3b). According 
to the invention, in order to prevent scale deposits in the rear region of the oven, the metal strip (1) undergoes at least one descaling 
operation during the journey thereof in an area (5) of the oven (3, 3a, 3b). The invention also relates to a device for producing metal 



strips. 

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von Metallbandern (1) in einer Vorrichtung (2), in 
der ein Metallstrang, insbesondere eine Dunnbramme, in einem Ofen (3, 3a, 3b) auf eine gewiinschte Temperatur gebracht und/oder 
auf einer gewiinschten Temperatur gehalten und in Forderrichtung (R) des Metallstranges (1) hinter dem Ofen (3, 3a, 3b) in einer 
WalzstraBe (4) einem Walzprozess unterzogen wird. Zur Vermeidung von Zunderablagerungen im hinteren Bereich des Ofens ist 
erfindung sgemaB vorgesehen, dass der Metallstrang (1) wahrend seines Aufenthalts im Bereich (5) des Ofens (3, 3a, 3b) mindestens 
einer Entzunderungsoperation unterzogen wird. Des weiteren betrifft die Erfindung eine Vorrichtung zum Herstellen von Metall- 
bandern. 
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Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von Metallbandern 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von Metallbandern in einer 
10 Vorrichtung, in der ein Metallstrang, insbesondere eine Dunnbramme, in einem 
Ofen auf eine gewunschte Temperatur gebracht und/oder auf einer gewunsch- 
ten Temperatur gehalten und in Forderrichtung des Metallstranges hinter dem 
Ofen in einer Walzstrafie einem Walzprozess unterzogen wird. Des weiteren 
betrifft die Erfindung eine Vorrichtung zum Herstellen von Metallbandern. 

15 

Verfahren und Vorrichtungen dieser Art sind im Stand der Technik bekannt. Die 
EP 0 327 854 B1 offenbart ein Verfahren zum Walzen von auf einer Bandgiell- 
anlage gegossenen Vorbandern in einer Warmbreitbandfertigwalzstralie. Dabei 
wird das gegossene Vorband in einem kontinuierlichen Arbeitsgang auf Walz- 
20 temperatur gebracht und zum Auswalzen in die FertigstraUe eingefuhrt. Zur Er- 
weiterung des Produktionsprogramms der Anlage wird das Vorband in der Fer- 
tigwalzstrafie alternativ zur Warmbandwalzung auf Grobblechdicke gewalzt, 
gekuhlt und auf Grobblechlangen unterteilt und gestapelt. 

25 Die DE 41 37 547 C2 zeigt einen Durchlaufofen zum Erwarmen von Dunn- 
brammen, der aus zwei parallelen Ofensektionen besteht. In diese laufen die 
Brammen beim Gie&en auf mindestens zwei Giefcstrangen nach ihrer Trennung 
vom Strang ein, wobei die Bewegungsachse eines Einlaufteils mit der Bewe- 
gungsachse der dem Durchlaufofen im technologischen Fluss nachfolgend an- 

30 geordneten Walzstrafie ubereinstimmt. An diese Einlaufteile schlieftt sich min- 
destens eine quer zum technologischen Fluss der Brammen verfahrbare Ofen- 
sektion in Form einer Fahre an, urn die Brammen erforderlichenfalls in die Be- 
wegungsachse der Walzstralie zu verfahren. Eine ahnliche Losung ist aus der 
DE 40 17 928 A1 bekannt, wo ebenfalls ein als Fahre ausgebildeter Ofenteil 

35 zum Einsatz kommt. Auch die DE 195 24 082 B4 zeigt eine Anlage zur Herstel- 
lung von warmgewalztem Stahlband in einer aus Brammenstranggiefcanlage, 
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5 Querteilschere, Durchlaufofen und einer Warmfertigwalzstrafte bestehenden 
Produktionslinie. Dabei besteht der Durchlaufofen aus einem ersten ortfesten 
Abschnitt und einem zweiten, eine Ofenfahre aufweisenden zweiten Abschnitt. 

Die DE 100 04 117 A1 beschreibt eine Ofenaniage zum Erwarmen von strang- 
le gegossenen Brammen und zu deren Transport von einer Stranggielianlage zu 
einem Walzwerk. Dabei sind zwei Ofeniinien vorgesehen, die jeweils an einer 
StranggiefJIinie angeschiossen sind und von denen eine an eine Walzlinie an- 
geschlossen ist. Jede Ofeniinie enthalt dabei eine Schwenkfahre, wobei die 
Schwenkfahren gegeneinander in eine Position schwenkbar sind, in der sie m it- 
is einanderfluchten. 

Das eingesetzte Material, d. h. der Metallstrang, durchiauft also bei alien vorbe- 
kannten Losungen als Teil der Prozesslinie einen Warmofen, dessen Aufgabe 
neben dem Transport des Materials vorrangig im Aufheizen, Homogenisieren 
20 und Temperaturhalten des Warmgutes liegt. 

Ein bei den vorstehend genannten Losungen nicht thematisiertes Problem be- 
steht darin, dass die Verzunderung des zu walzenden Guts nicht unerhebliche 
Probleme aufwirft: Die Transportvorrichtung fur das Gut innerhalb des Warm- 

25 ofens ist vorzugsweise durch Rollen oder Balken ausgefuhrt. Abhangig vom 
eingesetzten Warmgut, von den Prozessbedingungen, von der Konstruktion 
und vom Material der Transportvorrichtung entstehen auf der Transportvorrich- 
tung im Laufe der Zeit zunderbedingte Ablagerungen. Diese Ablagerungen be- 
stehen uberwiegend aus Komponenten des eingesetzten Warmgutes. Sie be- 

30 schadigen das Warmgut und fuhren zu Fehlern auf dem Fertigprodukt. 

Dies erkennt auch die EP 0 625 383 B1 und die EP 0 846 508 B1 . Dort werden 
Fertigungslinien fur Bander bzw. Bleche beschrieben, die eine Anlage zum 
Stranggieften diinner oder mittlerer Brammen aufweisen. An diese schlieflen 
35 sich ein Ofen und eine nachgeordnete Walzstrafte an. Urn die Verzunderung 
des Metallstranges bzw. deren negative Auswirkungen auf die Folgeprozesse 
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5 zu vermindern, ist vorgesehen, dass vor dem Ofen eine Entzundereinrichtung 
angeordnet wird. Der Metallstrang tritt also entzundert, d. h. gereinigt, in den 
Ofen ein, wodurch die Verunreinigung des Ofeninneren und insbesondere der 
Transportvorrichtung durch Zunder vermindert werden kann. 

10 Nahere Untersuchungen haben gezeigt, dass diese MaRnahmen nicht geeignet 
sind, ein insgesamt zufriedenstellendes Ergebnis zu erreichen. Auch wahrend 
des Aufenthalts des Metallstranges im Ofen kommt es zu weiteren Verzunde- 
rungen, so dass nach wie vor im Laufe der Zeit erhebliche Beschadigungen an 
den Transporteinrichtungen im Ofen zu beobachten sind. Dabei nehmen mit 

15 zunehmender Lauflange des Metallstranges im Ofen auch die Verzunderung 
des Stranges und dadurch die Ablagerungen im Ofen zu, so dass insbesondere 
der, in Forderrichtung des Metallstranges betrachtet, hintere Ofenteil nach wie 
vor einer erheblichen Belastung durch Ablagerungen ausgesetzt ist. Der Effekt 
der erneuten Oxidation des Warmgutes im Verlauf seiner Ofenreise, die zu den 

20 genannten Ablagerungen vor allem im hinteren Teil des Ofens fuhrt, wird also 
bislang nicht beachtet. 

Der Erfindung liegt daher die A u f g a b e zugrunde, ein Verfahren und eine 
zugehorige Vorrichtung zum Herstellen von Metallbandern zu schaffen, mit der 
25 der genannte Nachteil vermieden werden kann und mit dem bzw. mit der si- 
chergestellt werden kann, dass insbesondere im - in Forderrichtung des Me- 
tallbandes betrachtet - hinteren Bereich des Ofens Zunderablagerungen ver- 
mieden werden. Dadurch soil die Betrieb- und Lebensdauer der Vorrichtung 
erhoht werden. 

30 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemafc dadurch gelost, dass der Metallstrang 
wahrend seines Aufenthalts im Bereich des Ofens mindestens einer Entzunde- 
rungsoperation unterzogen wird. 



35 Hierunter ist zu verstehen, dass innerhalb des Ofenbereichs selber eine Ent- 
zunderungsoperation stattfindet. Mit Vorteil erfolgt diese etwa in der Mitte des 
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Bereichs des Ofens. Der Ofen erstreckt sich in Forderrichtung des Metallstran- 
ges iiber eine gewisse Lange. Das genannte Merkmal ist so zu verstehen, dass 
etwa auf halbem Wege des Metallstranges durch den Ofen die Entzunderung- 
soperation durchgefuhrt wird. Sie erfolgt bevorzugt im Bereich von 40 % bis 60 
% der Langenerstreckung des Ofens. 

Bevorzugt ist zusatzlich zu der Entzunderungsoperation im Bereich des Ofens 
eine Entzunderungsoperation in Forderrichtung des Metallstranges vor dem 
Ofen vorgesehen. Das bedeutet, dass der Metallstrang entzundert in den O- 
fen(bereich) eintritt und dann ein weiteres Mai innerhalb des Ofens bzw. Ofen- 
bereichs entzundert wird. 

Dadurch werden zunderbedingte Ablagerungen im Ofen und insbesondere an 
dessen Forderelementen vermieden bzw. soweit reduziert, dass die Lebens- 
bzw. Betriebsdauer des Ofens und seiner Komponenten erheblich verlangert 
werden kann. 

Die Entzunderungsoperation im Bereich des Ofens kann an einem festen Ort 
Oder an einem sich bewegenden Ort im Bereich des Ofens erfolgen. Die Ent- 
zunderungseinrichtung, die im Ofenbereich vorgesehen ist, kann sich gemafJ 
der zweiten Variante also auch relativ zum Ofen bewegen. 

Die Vorrichtung zum Herstellen von Metallbandern weist einen Ofen auf, in dem 
der Metallstrang auf eine gewiinschte Temperatur gebracht und/oder auf einer 
gewunschten Temperatur gehalten werden kann, sowie eine in Forderrichtung 
des Metallstranges hinter dem Ofen angeordnete WalzstraUe zum Walzen des 
Metallbandes. Die Vorrichtung ist erfindungsgemaU dadurch gekennzeichnet, 
dass im Bereich des Ofens mindestens eine Entzunderungseinrichtung ange- 
ordnet ist. 

Die Entzunderungseinrichtung ist dabei mit Vorteil etwa in der Mitte des Be- 
reichs des Ofens angeordnet. 
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Nach einer Ausfuhrungsform besteht der Ofen aus mindestens zwei Teilen, die 
in Forderrichtung des Metallstranges hintereinander angeordnet sind, wobei 
zwischen den Teilen die Entzunderungseinrichtung angeordnet ist. 

10 Alternativ dazu kann auch vorgesehen werden, dass der Ofen durchgangig, 
also quasi einteilig, ausgebildet ist und die Entzunderungseinrichtung im Ofen- 
inneren angeordnet ist. 

Bevorzugt ist zusatzlich zu der Entzunderungseinrichtung im Bereich des Ofens 
15 eine Entzunderungseinrichtung vor dem Ofen angeordnet. 

Die Entzunderungseinrichtung im Bereich des Ofens kann ortsfest angeordnet 
sein. Die Entzunderung erfolgt dann also innerhalb der Linie ortsfest. Die Ent- 
zunderungseinrichtung ist dabei statisch uber dem zu entzundernden Gut an- 
20 geordnet. 

Es ist aberauch moglich, dass sie mit Bewegungsmitteln in Verbindung steht, 
mit denen sie in Forderrichtung des Metallstranges verschieblich angeordnet ist. 
Dann kann der Ort der Entzunderung im Ofenbereich verandert werden. Die 
25 Entzunderungseinrichtung kann dabei insbesondere uber dem zu entzundern- 
den Gut bewegt werden. Es kann vorgesehen werden, dass die Entzunderung- 
seinrichtung aus der Linie herausgefahren werden kann. 

Ferner ist es auch moglich, dass die Entzunderung innerhalb der Linie einem 
30 beweglichen Ofenteil zugeordnet ist. Zu beweglichen Ofenteilen beispielsweise 
in Form einer Fahre wird auf die DE 40 17 928 A1 hingewiesen. 

Fur die Entzunderung kommen ubliche und an sich vorbekannte Systeme zum 
Einsatz, Dabei kann die Entzunderungseinrichtung vom Typ mit statischen Du- 
35 sen oder mit rotierenden Dusen zum Einsatz kommen. Moglich ist es auch, 
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5 dass beide Typen von Diisen in Kombination eingesetzt werden. Nahere Anga- 
ben zu diesen Dusenarten finden sich in der EP 0 625 383 B1 . 

Das zu entzundernde Gut kann dabei sowohl vorwarts (in Forderrichtung) als 
auch ruckwarts (gegen Forderrichtung) durch die Entzunderungseinrichtung 
10 bzw. an dieser vorbei bewegt werden. 

Durch den Erfindungsvorschlag wird erricht, dass die Lebensdauer der Ofenan- 
lage und insbesondere deren Transportvorrichtung fur den Metallstrang erheb- 
lich verlangert wird, da die Belastung durch Zunder erheblich reduziert ist. 

15 

Ferner ermoglicht die Erfindung auch eine hohere Flexibility und Produktivitat 
der Gesamtanlage durch die Reduktion von Wartungsarbeiten und eine Erho- 
hung der Brammenqualitat. 

20 In der Zeichnung sind Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung dargestellt. 
Es zeigen: 

Fig. 1 schematisch eine einen Ofen aufweisende Vorrichtung zur Her- 

25 stellung eines Metallbandes, und 

Fig. 2 schematisch den Bereich des Ofens in einer alternativen Ausges- 

taltung. 

30 In den Figuren ist schematisch eine Vorrichtung 2 skizziert, die zur Erzeugung 
eines Metallstranges 1 in Form eines Stahlbandes oder eines Stahlbiechs dient. 
Die Vorrichtung 2 weist eine nur sehr schematisch skizzierte Stranggielianlage 
10 auf, mit derein Dunnbrammenstrang hergestellt wird. Nicht naher dargestellt 
ist, dass die Stranggiefcanlage 10 aus einer Kokille besteht, der eine nachge- 

35 ordnete Strangfuhrung folgt, die mittels Biegerollen und Treibeinrichtungen den 
vertikal aus der Kokille austretenden Metallstrang 1 in die Horizontale umlenkt. 
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In Forderrichtung R hinter der StranggieGanlage 10 befindet sich ein Durchlauf- 
ofen 3, 3a, 3b, der sich uber einen Bereich 5 erstreckt, d. h. in Forderrichtung R 
eine gewisse Langenausdehnung hat. Der Ofen wird zur Wiedererwarmung, zur 
TemperaturvergleichmaBigung und/oder zur Pufferung von Brammen oder 
10 Dunnbrammen benotigt. 

Hinter dem Ofen 3, 3a, 3b befindet sich in bekannter Weise eine WalzstrafJe 4. 

Eine entsprechend modifizierte Vorrichtung 2 kann auch zur Verarbeitung vor- 
15 gewalzter Bleche oder Bander zum Einsatz kommen. 

Wie in Fig. 1 zu sehen ist, besteht der Ofen hier aus zwei Teilen 3a und 3b, die 
sich uber den Bereich 5 in Forderrichtung R erstrecken. Der Ofen weist also 
eine Unterbrechungsstelle auf. Die Unterbrechungsstelle befindet sich dabei 
20 etwa in der Mitte 6 des Bereichs 5. An dieser Stelle ich eine Entzunderungsein- 
richtung 7 angeordnet. 

Diese Entzunderungseinrichtung arbeitet in bekannter Weise, z. B. durch Was- 
sereinsatz, wobei statische angeordnete oder bewegliche (rotierende) Dusen 
25 zum Einsatz kommen konnen. Auch andere Arten von Entzunderungseinrich- 
tungen konnen verwendet werden, z. B. solche, die mit Saureeinsatz arbeiten. 

Der Prozess des Wiedererwarmens, der TemperaturvergleichmaBigung bzw. 
der Pufferung von Brammen oder Dunnbrammen ist also an der Stelle 6 kurz- 
30 zeitig unterbrochen, urn eine Zwischen-Entzunderung im Ofenbereich 5 vorzu- 
nehmen. 

Vor dem Ofen 3, 3a, 3b ist eine weitere Entzunderungseinrichtung 8 angeord- 
net, die dafur sorgt, dass entzundertes, d. h. gereinigtes Material in den Ofen 
35 eintritt. Im Zusammenwirken mit der Entzunderungseinrichtung 7 bedeutet dies, 
dass uber den gesamten Bereich 5 des Ofens kaum noch Verunreinigungen 
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5 entstehen, die durch Verzunderungserscheinungen wahrend der Ofenreise des 
Metailstranges 1 bedingt sind. Dadurch sind die Ablagerungen insbesondere an 
den Transportelementen im Ofen erhebiich reduziert, was die Lebensdauer der 
Anlage wesentiich erhoht. 

10 In Fig. 2 ist zu sehen, dass der Ofen 3 auch einteilig ausgebildet sein kann, d. 
h. erweist gemaR dieser Ausfuhrungsform keine Unterbrechungsstelle auf. Die 
Entzunderungseinrichtung 7 ist hier im Ofeninneren angeordnet. Sie sorgt etwa 
in der Mitte der Ofenlange - an der Position 6 - fur eine Entzunderung des Me- 
tailstranges 1 . 

15 

Hier ist ferner vorgesehen, dass die Entzunderungseinrichtung 7 im Ofen 3 be- 
weglich ist. Hierzu ist die Entzunderungseinrichtung 7 mit nur schematisch an- 
gedeuteten Bewegungsmitteln 9 verbunden, die sie in Forderrichtung R bewe- 
gen konnen. Die Entzunderungseinrichtung 7 kann damit am optimalen Ort po- 
20 sitioniert werden bzw. die Entzunderung kann bei verfahrender Entzunderung- 
seinrichtung 7 erfolgen. 

GleichermaRen kann vorgesehen werden, dass die Entzunderungseinrichtung 7 
an oder in einem beweglichen Ofenteil angeordnet ist. Hierbei handelt es sich 
25 zumeist urn Fahren, die das Walzgut bewegen. 
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Bezugszeichenliste: 



1 Metallband 

10 2 Vorrichtung zum Herstelien von Metallbandern 

3 Ofen 

3a erster Ofenteil 

3b zweiter Ofenteil 

4 WalzstraBe 

15 5 Bereich des Ofens 

6 Mitte des Bereichs des Ofens 

7 Entzunderungseinrichtung 

8 Entzunderungseinrichtung 

9 Bewegungsmittel 
20 10 Stranggieflanlage 
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Forderrichtung 
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SMS Demag AG, Eduard-Schloemann-StraRe 4, 40237 Dusseldorf 
10 Patentanspriiche 

1 . Verfahren zum Herstellen von Metallbandern (1 ) in einer Vorrichtung (2), 

in der ein Metallstrang, insbesondere eine Dunnbramme, in einem Ofen 
15 (3, 3a, 3b) auf eine gewunschte Temperatur gebracht und/oder auf einer 

gewiinschten Temperatur gehalten und in Forderrichtung (R) des Metall- 

stranges (1) hinter dem Ofen (3, 3a, 3b) in einer Walzstrafce (4) einem 

Walzprozess unterzogen wird, 

dadurch gekennzeichnet, 
20 dass der Metallstrang (1 ) wahrend seines Aufenthalts im Bereich (5) des 

Ofens (3, 3a, 3b) mindestens einer Entzunderungsoperation unterzogen 

wird. 

Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass eine Entzunderungsoperation etwa in der Mitte (6) des Bereichs (5) 
des Ofens (3, 3a, 3b) erfolgt. 

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass zusatzlich zu der Entzunderungsoperation im Bereich (5) des Ofens 
(3, 3a, 3b) eine Entzunderungsoperation in Forderrichtung (R) des Me- 
tallstranges (1) vor dem Ofen (3, 3a, 3b) erfolgt. 

35 4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, 



2. 

25 



3. 

30 
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dass die Entzunderungsoperation im Bereich (5) des Ofens (3, 3a, 3b) an 
einem festen Ort erfolgt. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Entzunderungsoperation im Bereich (5) des Ofens (3, 3a, 3b) an 
einem sich bewegenden Ort im Bereich (5) des Ofens (3, 3a, 3b) erfolgt. 

6. Vorrichtung (2) zum Herstelien von Metallbandern (1), die einen Ofen (3, 
3a, 3b) aufweist, in dem ein Metallstrang, insbesondere eine Dunnbram- 
me, auf eine gewunschte Temperatur gebracht und/oder auf einer ge- 
wunschten Temperatur gehalten werden kann, sowie eine in Forderrich- 
tung (R) des Metallstranges (1) hinterdem Ofen (3, 3a, 3b) angeordnete 
WalzstralJe (4) zum Walzen des Metallstranges (1), 

dadurch gekennzeichnet, 

dass im Bereich (5) des Ofens (3, 3a, 3b) mindestens eine Entzunde- 
rungseinrichtung (7) angeordnet ist. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Entzunderungseinrichtung (7) etwa in der Mitte (6) des Bereichs 
(5) des Ofens (3, 3a, 3b) angeordnet ist 

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Ofen aus zwei Teilen (3a, 3b) besteht, zwischen denen die Ent- 
zunderungseinrichtung (7) angeordnet ist. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Ofen (3) durchgangig ausgebildet ist und die Entzunderungsein- 
richtung (7) im Ofeninneren angeordnet ist. 
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10. Vorrichtung nach einem der Anspruche 6 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass zusatzlich zu der Entzunderungseinrichtung (7) im Bereich (5) des 
Ofens (3, 3a, 3b) eine Entzunderungseinrichtung (8) in Forderrichtung 
(R) des Metallstranges (1) vor dem Ofen (3, 3a, 3b) angeordnet ist. 

1 1 . Vorrichtung nach einem der Anspruche 6 bis 1 0, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Entzunderungseinrichtung (7) im Bereich (5) des Ofens (3, 3a, 
3b) ortsfest angeordnet ist. 

12. Vorrichtung nach einem der Anspruche 6 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Entzunderungseinrichtung (7) im Bereich (5) des Ofens (3, 3a, 
3b) mit Bewegungsmitteln (9) in Verbindung steht, mit denen sie in For- 
derrichtung (R) des Metallstranges (1) verschieblich angeordnet ist. 

13. Vorrichtung nach einem der Anspruche 6 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die mindestens eine Entzunderungseinrichtung (7, 8) vom Typ mit 
statischen Dusen ist. 

14. Vorrichtung nach einem der Anspruche 6 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die mindestens eine Entzunderungseinrichtung (7, 8) vom Typ mit 
rotierenden Dusen ist. 
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